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<SS) Unionsprioritat: <§) <S) ® 
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@ Anmelder: 

Georg Fischer GieBereianlagen AG, Schaffhausen, 
CH 

@ Vertreter: 

derzeit kein Vertreter bestellt 


(§) Erfinder: 

Erfinder wird spater genannt werden 

(g) Fur die Beurteilung der Patentfahigkeit 
in Betracht zu ziehende Druckschriften: 


@ Kern- und Maskenschiessmaschine 

(Sh Es wird oine Kern- und MaskenschieBmaschine mit einem 
Maschinenrahmen, einer SchieBeinrichtung, einer Entnan- 
meeinrichtung und einer sich urn eine Achse drehenden 
Werkzeugtragereinrichtung vorgeschlagen, wobet sich der 
bzw die um mindestens eine Achse taktenden WerkzeugtrS- 
ger mit Kernkastenteilen bestQckt sind und zur kontmuierli- 
chen Kernherstellung benutzbar sind. 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unteriagen entnommen 
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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Kern- und 
MaskenschieBmaschine mit einem Maschinenrahmen, 
einer SchieBeinrichtung, einer Entnahmeeinrichtung 5 
und einer sich urn eine Achse drehenden Werkzeugtra- 
gereinrichtung, 

Eine bekannte Maschine der vorgenannten Art geht 
aus DE-PS 31 48 461 hervor. Bei dieser Maschine ist der 
Werkzeugtrager mit einer doppelten, urn eine horizon- 10 
tale Achse drehbaren Werkzeugauf nahme und einer da- 
mit zusammenwirkenden, aus zwei miteinander verbun- 
denen Schuflkasten bestehenden und urn eine vertikale 
Achse schwenkbaren SchieBvorrichtung ausgestattet 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, eine Kern- 15 
und MaskenschieBmaschine. zu schaffen, bei der eine 
einfache Handhabung des Fertigungsablaufes ohne gro- 
Be Kraftaufwendungen und Taktzeitverlust zu bewerk- 
stelligen ist 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch er- 20 
reicht, daB sich der bzw. die um mindestens eine Achse 
taktenden Werkzeugtrager mit Kernkastenteilen be- 
stuckt sind und zur kontinuierlichen Kernherstellung 
benutzbar sind. 

Die Figur zeigt eine Ansicht der erfindungsgemaBen 25 
KernschieBmaschine. 

Dieses Maschinensystem weist einen Maschinenrah- 
men 1 auf, an dem die einzelnen Maschinenelemente 
angebracht sind. Am oberen Maschinenrahmenteil ver- 
fahrbar angebracht, befindet sich die SchieBeinheit 2. 30 

Mittels dieser SchieBeinheit wird Kernsand in den 
Formhohlraum der geschlossenen Kernkastenhalften 
eingeschossen. 

Der Funktionsablauf ist wie folgt: 
Zunachst werden die Kernkastenhalften 10b und 10c 35 
zusammengepreBt, so daB der Formstoff in eine im 
Werkzeug befindliche Kontur eingeschossen werden 
kann. Nach erfolgter Aushartung werden die Formka- 
stenhalften getrennt 

Das geformte nicht dargesteilte Formteil bleibt im 40 
Kernkasten 10b. Die SchieBeinrichtung wird danach li- 
near verf ahren. 

Danach dreht der Kernkastentrager 3 um 90° im Uhr- 
zeigersinn. Durch die Kernabdruckvorrichtung 9 und 
die im Inneren des Kernkastens angeordnete AusstoB- 45 
einrichtung 11 wird der Kern auf die eingefahrene Ent- 
nahmeeinrichtung 6 abgelegt Danach fahrt die Ker- 
nentnahmeeinrichtung 6 in die Entnahmeposition. Ein 
weiteres Takten um 90° ermogiicht es, einerseits die 
visuelle Kontrolle des Werkzeuges zu kontrollieren, aus 50 
dem der Kern abgestoBen wurde, anderseits kann die 
gegenQberliegende Seite fur den SchuBablauf genuUt 
werden. Der nachste Zyklus kann beginnen. 

Mit dem Werkzeugwechselsystem 5 in Verbindung 
mit der Kernkastenwechseieinrichtung 8 wird sicherge- 55 
stellt, daB beim Wechsel eine benutzte Kernkastenein- 
richtung entnommen werden kann und eine neue einge- 
wechselt wird. Dieser Wechsel erfolgt taktweise. 

Patentanspruche eo 

1. Kern- und MaskenschieBmaschine mit einem 
Maschinenrahmen, einer SchieBeinrichtung, einer 
Entnahmeeinrichtung und einer sich um eine Achse 
drehenden Werkzeugtragereinrichtung, dadurch 65 
gekennzeichnet, daB sich der bzw. die um minde- 
stens eine Achse taktenden Werkzeugtrager mit 
Kernkastenteilen bestQckt sind und zur kontinuier- 
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lichen Kernherstellung benutzbar sind. 

2. Kern- und MaskenschieBmaschine nach An- 
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Stellun- 
gen der taktenden Kerntragereinrichtung so fest- 
geiegt sincVdaB jeder Stellung des Werkzeuges ei- 
ne bestimmte Funktion zugeordnet ist, wobei die 
Funktionen wie folgt festgelegt sind: 

— Werkzeug steht in SchuBstellung, danach 
Takten um einen bestimmten Winkel 

— Kernentnahmestellung und gleichzeitig 
Werkzeugwechselstellung 

— visuelle Kontrollstellung des Werkzeuges 

— KernausdrUckstellung. 

3. Kern- und MaskenschieBmaschine nach An- 
spruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Werkzeugwechsel unterhalb der Drehachse statt- 
findet 

4. Kern- und MaskenschieBmaschine nach einem 
der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Werkzeugwechsel oberhalb der Drehachse 
stattfindet 

5. Kern- und MaskenschieBmaschine nach einem 
der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Werkzeugwechsel taktweise stattfindet 
und vorzugsweise in einem Takt von 90° erfolgt. 

6. Kern- und MaskenschieBmaschine nach einem 
der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, 
daB sich zwischen dem drehenden Werkzeugtrager 
und dem gegenuberliegenden drehenden und linear 
verfahrenden oder linear verfahrenden Werkzeug- 
trager ein AnpreBmechanismus befindet, der eine 
geschlossene Krafteinleitung auf das Werkzeugsy- 
stem gestattet 
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